Mod.C.E.- 1-4 7 

PCT/EP200 4 / 01 1 9 6 8 




Ministero deCCe Jittivitd <Bro(futtive 

(DirezUyne ^eneraCe per Co SviCuppo <Produttivo e fa CompetitwitcL 
Vfftcio ItaCiano (Brevetti e Marcdi 
VfficiogZ 



Autenticazione di copia di documenti relativi alia domanda di brevetto 
mVENZIONEINDUSTRIALE N. MO 2003 A 000289. 




Si dichiara che Tunita copia h conforme ai documenti originali 
depositati con la domanda di brevetto sopra specificata, i cvii dati 
risultano dall'accluso processo verbale di deposito. 




ROMA U. 



'3 WOV. 



PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMirreD OR TRANSMTTTED IN 
COMPUANCE WITH RUl^ 17J(a) OR (b) 




m.\JU%JlAJ A {1/2.) 
VLMMISTERODELI^ATTm PRODUTTIVE 
UPFICIO rrAUANO BREVEXn E MARCH! (U.I.B.M.) 

DOMANDA DI BREVETTO PER INVENZIONE INDUSTRIALS N° 




COGNOME E Nome o Denomihazione 

NATURAGIURIDICA (PF/PG) 
INDDUZZO COMPLETO 


Al 1 


SACM-COOPERATIVAMECCANiaiMOLA-SOC. COOP. AR.L. 


A2 


PG 


COD. FISCALE 
PARTITA IVA 


A3 


00287010375 


A4 


VIA SEUCE PROVINCIALE, 17/A, 40026 IMOIA (BO) 


COGNOME E NOME 0 DENOMINAZIONE 

naturaGiuridica CPF/po) 

I^^DrRIzzo completo 


Al 




A2 




Cod. Fiscale 
partttaiva 


A3 




A4 




A. RECAFITO ObbuGATORIO 
IN MANCANZA DI MAND ATARIO 
COGNOME E NOME O DENOMINAZIONE 

IHDIRIZZO 

CAP/LOCALITA/PROVINCIA 


BO 




(D = DOMldUO ELETHVO, R = RAPPRESENTA>rrE) 


Bl 




B2 




B3 




C. TrrOLO 


CI 


APPARATT, METODO E ARTICOLO 









D, INVENTOR]^ DESIGN ATO/E (DA INDICARE ANCHB SE L'INVENTORE COINCIDE CON IL RICHIEDENTE) 



cognome e nome ( 
NazionautA 


Dl. 


6ERGAMI SIEFANO 


D2 


ITAUANA 


COGNOME E NOME 
NAZIONAUTA 


<D1 


PUCaFABRIZIO 


D2 


ITAUANA 


cognome e nome 
NazionautA 


Dl 


MARTEUi PAOLO 1 


D2 


ITAUANA 


COGNOME E Nome 
NazionautA 


Dl 




D2 






Sezionb 



CLASSE 



SOTTOCLASSB 



GRUPPO 



SOTTOGRUPPO 



E, CLASSE PROPOSTA 



El 



E2 



E3 



E4 



E5 



F. PRIORITA' DeUVANTBDAPRECEDENrBDHPOSrrOESEGUrrOALl.»ESTERO 


STATO 0 ORGANIZZAZIONE 

NUMERO DI DOMANDA 


Fl 




TIPO 
DATA 

DEPOsrro 


F2 








F4 




STATO 0 ORGANIZZAZIONE 
NUMERO DI DOMANDA 


Fl 




TlPO 
DATA 

DEPOsrro 


F2 




F3 




F4 




Centro ABILTTATO DI 
Raccolta Colture DI 

MiCROORGANISMI 


Gl 








FSmadel/deS " 
Richiedente/i 




DOTT. nic. 1 

AAAr 


jUIGII 


LJPPI 1 

IaAI 




■ 




r 



1VX\ 



L MANDATARIO DEL RICHIEDENTE PRESSO L'UIBM 

LA/B SOTT OINDICATA/B PERS0NA/]B HA/HAMNO ASSUNTO IL MANDATO a RAPPRESENTAKE IL TTTOLARE DEUA PRESENTE DOMANDA INNANZI ALLUFFiaO ITAUANO 
BREVSm E MARCm CON L*XNCARICO DI EFFETTUABB TUTTI GU ATTI AD ESSA CONNBSSI (DFR 20.10. 1998 N. 403). 



NUMEEtOlSCaunOMEALBO Cognc»4BeNom^ 

Dekominazeoiie Studio 
Ihdirizzo 

CAP/LocAurA/I^oviNaA 


11 


N.448BM PIETRO CRUONOLA, N. SIOBM LUIOI LUPPI, N.891M OAETANA NK^ALTO, M. 998b PIBTRO 
LEONELU 


12 


LUPPI & ASSOCIATI S JUL. 


13 


VIABORROMEI, 1/A 


14 


20123 MelANO 


L. ANNOTAZIONI SPECIALI 


LI 





M. DOCUMENTAZIONE ALLEGATA O CON RISERVA DI PRESENTAZIONE 



TlPO DOCUMENTO 

PROSPETTO a, DESCRIZ., RIVBNDICAZ. (OBBUOATORI 2 
ESEMPLARI) 

DiSEGNI (OBBUOATORI SE OTATI IN DESCRIZIONE, 2 

esemplari) 

Designazione dInventore 

DOCUMENTE DI PRIGRITA CON TRADGZEONE IN iTAUANO 
AUTORIZZAZIONE G ATTO DI Cessione 

LetteradIncarico ' 
cdichiaraz. sostttunva) 

Procura Generals 

RIFERIMENTO A FRjOCURA GENERALE 



ATTESTATI DI VERSAMENTO 

FoGuo Aggiuntcvo per I Seguenti Paragrah 
(Barrarae iPrescelti) 

Del Presente Atto Si Chiede Copia Autentica? 

(smo) 

Si concede Anticipata AccBSsmajTA al Pubbuco? 
(Sl/NO) 

Data di Compilazione 

firmadel/dh 

Richiedente/i 



N. £S. RIS. 



N. PA& PERESEMFLARE 



01 



01 



(SI/NO) 



54 



16 



NO 



NO 



(Urs/Buro) 



EDRO 



SI 



no 



QUATTROCENTOSBTTAMTADUE/aNQUANTAaBI 


D 






F 







22/10/2003 



dott. d/g. 

AAZL 



LUIGI I UPPI 




VERB ALE DID EPOSITO 



NUMERO DI DOMANDA 
C.C.IAA. Dl 
IN Data 



MODENA 



23/10/2003 



LA PRESENIE DOMANDA CORREDATADlN. 



N. ANNOTAZIONI VARIE DEIXTJfHCIALE 
ROGANTE 



36 



Cod. 

Il/E RlGHEEDHNTE/t SQPRAINDICATQ/1 Ha/HANNO PRESENTATO AME 
FOCHi AQCHUNnVIPERLA CQKGESSIONBDELBREVETTO SOPRARIPORTATO. 



- - iL DBPGsrrAmE 



LTJPPieiALE ROGANTE - - 




DOMANDA DI BREVETTO PER INVENZI03SE INDUSTRIALE 



NUMERO DI DOMAJNBA: 



lHaUB OUEKCnulINAZIONB. Sesidenza OSTATO 



^TADIDEPOSITO: 



on. 



A, RICHIEDENTE/I Coonome bNome oBswoMiNAzroNB. 



SACa^-COOPERATTVAMECCANiaiMOLA-SOC COOP. AR.U 
VIA SEUCE PROVmCIALE. 17/A. 40026 IMOLA (BO) 



C. TITOLO 



APPARATI, METODO E ARTICOLO 



Sbzione 



Classb 



SOTTOCLASSE 



OKUPFO 



SonOGRUPPO 



E. CLASSE PROPOSTA 



O. RIASSUNTO 

Apparato, comprendente un'unit& dl stanpagglo avente un ptmzone ed una cavlt& dl stampo moblli lungo un peccoreo bra una poalzlone aperta In cul 
detto punsone e detta cavitA dl stampo sono dlstanziatl reclprocamente per ricevere tra loro una dose dl materia plaatlca* ed una poalzlone chlusa 
In cui detto pun zone e detta cavltA dl stampo Interagiscono per foxnare un artlcolo nadlante pressatura dl detta dose, detto punzone essendo 
mantenuto rum al dl sopra dl detta cavit& lungo detto percorso; apparato, ccmprendente un'unlt& dl staxqpagglo avente un punzone ed una cavlti dl 
stainpo noblll tra una poalzlone aperta in cul detto punzone e detta cavitd dl stampo sono reclprocamente dlstanzlati per ricevere tra loro una dose 
dl materia plastica, ed una poslzione chlus^ in cui detto punzone e datta cavitA dl stanipo Interagiscono per foxnare un artlcolo mediante pressatura 
dl detta dose# un disposltivo dl supporto che si estende esteznaamte a datta cavltA dl staaapo per supportare detta dose tra detto punzone e detta 
cavltS dl stampo in detta poslzlone aperta e che pud essere fatta osdllare per mezzo dl raezzi a canma moblli. 




iEGNO PRBNfCaPAUE 



FiRMA Dei/Dei 
RichiedenteA 




20® 3^000289 



SACiVII Soc.Coop.A R.L. 

Descrizione di invenzione industriale 
Depositata il ....f^ OTT.2O03 

Apparati/ metodo ed articolo 
L' invenzione si riferisce ad apparati e ad un metodo 
per produrre articoli, in particolare per articoli 
realizzati in plastica stampati per compressione, 
quali tappi per bottiglie e contenitori. 
L' invenzione si riferisce inoltre ad un articolo 
realizzato in materia plastica. 

US 5807592 descrive un apparato per produrre tappi 
avente una pluralita di unita di stampaggio montate 
su Vina giostra* che ruota attorno ad un asse, Ciascuna 
unita di stampaggio include una caviti. di stampaggio 
in cui viene alimentata una dose di materia plastica 
in uno stato fluido o semifluido ed 'un punzone che 
interagisce con la cavita in modo da modellare la 
dose secondo la forma desiderata del tappo. Ciascxina 
cavita di stampaggio ed il corrispondente punzone 
sono mobili tra una posizione aperta, in cui sono 
allontanati per ricevere la dose, ed una. posizione 
chiusa in cui interagiscono per formare il tappo 
dalla dose mediante stampaggio a compressione. 
La materia plastica d alimentata da un estrusore e 
rimpssa da _esso per mezzo di elementi di rimozione 



fissati al bordo di ima vaschetta ruotabile attorno 
ad un ulteriore asse parallelo all'asse della 
giostra. Ciascun elemento di rimozione rimuove 
dall' estrusore una dose di materia plastica che, a 
causa della propria viscosity., rimane unita al 
corrispondente elemento di rimozione. 

L' elemento di rimozione che trasporta la dose ruota 
assieme alia vaschetta e raggiunge una posizione 
sopra una sot tost ante cavita, che viene distanziata 
dal corrispondente punzone. Un getto d'aria stacca 
dall' elemento di rimozione la dose, che cade nella 
sottostante cavity in cui verra formata. 
Un difetto dell' apparato descritto in US 5807592 ^ 
che la porzione inferiore della dose che entra in 
contatto con la cavita quando cade su di essa viene 
raffreddata piu rapidamente che le adiacenti porzioni 
di dose. Percio, la viscosity della dose di plastica 
nella sua porzione inferiore aumenta di piCl che nelle 
adiacenti porzioni della dose, il che impedisce al 
materiale della dose di fluire liberamente 
all'intemo dell 'unita di stampaggio e di riempire 
uniformemente la spazio tra la cavita ed il punzone. 
Inoltre, a causa di un raf f reddamento non uniforme 
della dose, si ottiene un tappo in cui le zone che 
sono raf freddate per prime hanno un. aspetto ed_ una 



stnittura diversi dalle zone che sono raffreddate piii 
tardi. Poich§ le prime zone di ' raf f reddamento sono 
localizzate sulla superficie esterna del tappo che § 
a cent at to con la cavitS., tali zone sono 
sgradevolmente visibili ad un consumatore quando il 
tappo d in uso, 

US 4943405 descrive xin apparato per fabbricare 
articoli stampati per compressione aventi \ma sezione 
trasversale anulare, in cui una cavita di starapo S 
disposta sotto un estrusore. All'apertura di un 
elemento di chiusura dell' estrusore, un getto di 
materiale termoplastico riscaldato con una sezione 
trasversale anulare scorre dall' orif izio dello stampo 
ed S sostenuto da vin supporto intermedio. II supporto 
intermedio si estende all 'interne della cavity di 
stampo ed d mobile in essa tra una posizione estesa, 
in cui il supporto intermedio e vicino all' estrusore 
per ricevere da esso il materiale termoplastico, ed 
una posizione ret rat t a in cui il supporto intermedio 
si ritrae sotto la caviti. di stampo cosi da 
delimitame una parte inferiore ed il materiale 
termoplastico viene formato secondo una fomna 
desiderata. 

Un difetto dell' apparato descritto in US 4943405 e 
che viene descritta una staruttura- complicata,. che 



richiede di associare il supporto intermedio a mezzi 
attuatori capaci di funzionare nella ristretta 
regione della cavita. 

Inoltre, a causa dell'usura meccanica del supporto 
intermedio e/o della caviti., il materiale 
termoplastico riscaldato pud penetrare nello spazio 
tra le pareti lateral! della cavity di stampo ed .il 
supporto intermedio che delimita la parte inferiore 
della cavita. Se ci6 awiene, sull' articolo finito 
viene formata iina linea difettosa, sporgente dal 
corpo dell 'articolo. 

Uno scopo dell' invenzione e migliorare gli apparati 
ed i metodi per produrre articoli, specialmente per 
articoli in plastica stampati per compressione, 
Un ulteriore scopo dell' invenzione d fornire apparati 
e metodi mediante i quali si possano ottenere 
articoli in plastica che abbiano un aspetto piacevole 
e piCi uniformi propriety meccaniche-, fisiche e 
chimiche • 

Uno scopo ancora ulteriore dell' invenzione e fornigfe^^ 
apparati prowisti di .un'unita di stampaggio, -^^^ 
costruzione semplif icata, in cui venga prodotto 
articolo in plastica. 
In un primo aspetto . dell' invenzione e previsto un 
apparatpj, . . comprendente un' unita. di stampaggio . avente_ 



iin punzone ed una cavitS. di stampo mobili limgo ua 
percorso tra una posizione aperta in cui detto 
punzone e detta cavita di stampo sono distanziati 
reciprocaraente per ricevere tra loro una dose di 
materia plastica, ed una posizione chiusa in cui 
detto punzone e detta cavitS. di stampo interagiscono 
per formare un articolo mediante pressatura di detta 
dose, detto punzone essendo raantenuto non al di sopra 
di detta cavity lungo detto percorso. 

In una versione, e prevista un dispositivo di 
supporto Che si estende all'esterno di detta cavita 
di stampo per supportare detta dose tra detto punzone 
e detta cavita di stampo in detta posizione aperta. 
Ci6 consente di mantenere la dose di plastica tra il 
punzone e la cavita di stampo nella posizione aperta 
indipendentemente dalla posizione del pimzone 
relativamente alia cavita di stampo. 

In particolare, il punzone pu6 essere posizionato 
sotto la cavita, oppure il punzone e la cavita 
possono essere posizionati su un piano orizzontale 
comune, mentre la dose a mantenuta tra loro. 
In un secondo aspetto dell' invenzione, e previsto un 
apparato, comprendente un'unita di stampaggio avente 
un punzone ed una cavita di stampo mobili tra una 
posizione aperta in cui detto pimzone e detta cavita 
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di stampo sono reciprocamente distanziati per 
ricevere tra loro una dose di materia plastica, ed 
una posizione chiusa in cui detto punzone e detta 
cavita di stampo interagiscono per formare un 
articolo mediante pressatura di detta dose, im 
dispositivo di supporto che si estende esternamente a 
detta cavita di stampo per supportare detta dose tra 
detto punzone e detta cavita di stampo in detta 
posizione aperta e che pu6 essere fatta oscillare per 
mezzo di mezzi a carama mobili. 

Grazie a questo aspetto dell' invenzione, e possibile 
mantenere la dose di materia plastica fuori dal 
contatto con le pareti della cavita f ino ad 
immediatamente prima che il punzone entri nella 
cavita . 

Cosi, viene evitato un indesiderato raf f reddamento 
precoce delle porzioni di dose e ciascima dose 
conserva una densita sostanzialmente uniforme in ogni 
punto del proprio volume. 

In un terzo aspetto dell' invenzione, a previsto \m 
apparato, comprendente una coppia di rebbi per 
supportare una dose di materia plastica tra un 
punzone ed una cavita di stampo, detto paio di rebbi 
essendo connesso ad un rispettivo paio di leve 
incernierate ad xm corpo di base, ciascuna leva di 
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detto paio di leve essendo connessa all'altra leva di 
detto paio di leve mediante un'asta di connessione. 
In un quarto aspetto dell' invenzione, d previsto \xn 
apparato, comprendente tin'unita di stampaggio avente 
nil punzone ed una cavitS. di stampo mobili lungo un 
asse tra una posizione aperta in cui detto punzone e 
detta cavita di stampo sono distanziati 
reciprocamente per ricevere tra loro una dose di 
materia plastica, ed un posizione chiusa in cui detto 
punzone e detta cavity interagiscono per formare un 
articolo mediante pressatura di detta dose, un 
dispositivo di supporto per supportare detta dose tra 
detto punzone e detta caviteL di stampo ed avente un 
membro che pu6 essere fatto oscillare paralle lament e 
a detto asse. 

In un quinto aspetto dell' invenzione, d previsto un 
apparato, comprendente un'unita di stampaggio avente 
un punzone ed una caviti. di stampo mobili tra una 
posizione aperta in cui detto punzone e detta cavita 
di stampo sono distanziate reciprocamente. , per 
ricevere tra loro una dose di materia plastica, ed 
una posizione chiusa in cui detto punzone e detta 
cavita di stampo interagiscono per formare un 
articolo mediante pressatura di detta dose, un 
dispositivo di supporto per supportare detta dose tra 



detto punzone e detta cavita di stampo e che pud 
essere fatta oscillare mediantie mezzi ad ingranaggio. 
Grazie a questi aspetti dell' invenzione, puo essere 
fornito un supporto per la dose di materia plastica 
in un modo particolarmente semplice. 

In un sesto aspetto dell' invenzione, d previsto un 
apparato, comprendente un'unita di stampaggio avente 
un punzone ed una. cavity di stampo mobili lungo un 
asse tra una posizione aperta in cui detto p\mzone e 
detta cavita di stampo sono distjanziati 
reciprocamente per ricevere tra lore una dose di 
materia plastica, ed una posizione chiusa in cui 
detto punzone 'e detta cavita di stampo interagiscono 
per formare un articolo mediante pressatura di detta 
dose, un dispositive di supporto per supportare detta 
dose tra detto punzone e detta caviti. di stampo, 
detto dispositive di supporto comprendendo un membro 
di supporto in materiale poroso. 

In un settimo aspetto dell' invenzione, e previsto un 
apparato, comprendente un'unita di stampaggio avente 
un punzone ed una cavita di stampo mobili lungo un 
asse tra una posizione aperta in cui detto pimzone e 
detta cavita di stampo sono distanziati 
reciprocamente per ricevere tra loro una dose di 
materia plastica, ed una posizione chiusa an. cui 
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detto punzone e detta cavitt di stampo interagiscono 
per formare un articolo mediante pressatura di detta 
dose, un dispositive di support© per supportare detta 
dose tra detto punzone e detta cavitS. di stampo, 
detto dispositivo di supporto comprendendo un membro 
tubolare di supporto avente fori at t raver so i quali 
puo essere iniettata un fluido verso detta dose. 
Grazie a questp aspetto dell' invenzione, S possibile 
^ insuf flare un fluido, come I'aria, in uno stato 

predeterminato (ad esempio, temperatura e/o pressione 
e/o umidita) cosicche la dose pud essere maritenuta in 
uno stato desiderato. 

In un ottavo 'aspetto dell' invenzione, S previsto un 
apparato, comprendente un'unita di stampaggio avente 
un punzone ed una cavity di stampo mobili lungo un 
asse tra xina posizione aperta in cui detto punzone e 
detta cavita di stampo sono distanziati 
I reciprocamente per ricevere tra loro una dose di 

materia plastica, ed una posizione chiusa in cui 
detto punzone e detta cavitS. di stampo interagiscono 
per formare un articolo mediante pressatura di detta 
dose, un dispositivo di supporto per suppdrtare detta 
dose tra detto punzone e detta cavita di stampo, 
detto dispositivo di supporto comprendendo un membro 
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di supporto di tnateriale sostanzialmente non 
conduttore termicamente. 

Grazie a questo aspetto, viene sostanzialmente 
evitato un raf f reddamento della dose quando si 
verifica un contatto fra la dose ed il membro di 
supporto • 

In un nono aspetto dell' invenzione, d previsto un 
apparato, comprendente xin'unita di stampaggio avente 
un punzone ed una caviti. di stampo mobili tra una 
posizione aperta in cui detto punzone e detta cavitS. 
di stampo sono distanziati reciprocamente per 
ricevere tra loro una dose di materia plastica, ed 
una posizione chiusa in cui detto punzone e detta 
cavita. di stampo interagiscono per formare un 
articolo mediante pressatura di detta dose, una bocca 
di rilascio di dose di un estrusore essendo 
interposta fra detto punzone e detta cavita di stampo 
in detta posizione aperta. 

Grazie a questo aspetto dell' invenzione, non S pitl 
necessario fomire una vaschetta ruotabile, o altri 
mezzi di trasporto, per trasferire la dose di materia 
plastica dall' estrusore alia caviti. di stampo. La 
costruzione della macchina S percio 

signif icativamente semplif icata . 
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In una versions, un dispositivo d± separazione 
coopera con la bocca di rilascio della dose in modo 
da separare la dose dall'estrusore. 

II dispositivo di separazione pu6 essere montato 
sull'unita di stampaggio. 

II dispositivo di separazione pu6 essere azionato da 
iin'unit^ motrice indipendente . 

II dispositivo di separazione pu6 essere prowisto di 
una lama connessa ad un membro di supporto di un 
dispositivo di supporto, o di un coltello montato sul 
punzone o sulla cavita di stampo. 

Grazie al dispositivo di separazione, la dose pu6 
essere facilmente staccata dalla bocca di estrusore e 
irilasciata all'unita di stampaggio. 

In un decimo aspetto dell' invenzione, e previsto un 
apparato, comprendente un'unita di stampaggio avente 
un punzone ed una caviti. di stampo mobili tra iina 
posizione aperta in cui detto pxinzone e detta cavita 
di stampo vengono distanziate reciprocamente e 
ricevono tra loro una plurality di dosi di materia 
plastica, ed una posizione chiusa in cui detto 
pxinzone e detta cavita di stampo interagiscono per 
formare un articolo mediants pressatura di detta 
plurality di dosi. 
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Grazie a cjuesto aspetto dell' invenzione, d possibile 
produrre articoli in plastica realizzati in due o piil 
materiali, oppure colori del medesimo o di differenti 
materiali • 

In \m imdicesirao aspetto dell' invenzione, e previsto 
iin apparato, coraprendente un'unitii di stampaggio 
avente un punzone ed una cavita di stampo uno dei 
quali fungente da membro di ricezione per ricevere 
una dose di materia plastica in una posizione aperta, 
detta \initS. di stampaggio essendo mobile lungo un 
percorso tra detta posizione aperta ed una posizione 
chiusa in cui detto punzone e detta cavitS. di stampo 
interagiscono ^ per formare un articolo mediante 
pressatura di detta dose, mezzi a canale essendo 
previsti per circondare detto membro di ricezione in 
detta posizione aperta lungo detto percorso. 
In una versione sono previsti mezzi di trasf erimento 
per trasf erire detta dose da xma bocca di estrusione 
a detta unitS. di stampaggio lungo un ulteriore 
percorso, detti mezzi di trasf erimento essendo 
circondati da mezzi a canale che si estendono lungo 
detto ulteriore percorso. 
Grazie a questi aspetti dell' invenzi one, e possibile ^ "-SBSgH* ; 
introdurre un fluido condizionante dentro a detti 
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mezzi a canale cosi da mantenere detta dose in un 
atnbiente desiderate. 

Cosi, per esempio, si puo facilmente controllare la 
temperatura della dose. 

In un dodicesimo aspetto dell' invenzione, S previsto 
un articolo stampato per compressione comprendente un 
corpo formato da una pluralita di materie plastiche 
aventi propriety e o aspetto reciprocamente 
dif f erenti . 

In questo modo, si ottiene un articolo stampato per 
compressione che e piti attraente dei convenzionali 
articoli stampati per compressione, a causa della 
combinazione 'di due o piCl colori dello stesso 
materiale per le varie dosi. 

E' anche possibile prevedere un articolo stampato per 
compressione avente proprieta peculiari dovute alia 
combinazione o giustapposizione di svariati 
material i. 

In un tredicesimo aspetto dell' invenzione, e previsto 
un metodo, comprendente rilasciare una plurality di 
dosi di materia plastica ad una unit^ di stampaggio e 
pressare insieme detta plurality di dosi tra un 
punzone ed una cavita di stampo, 

Questo consente di fabbricare facilmente il nuovo 
articolo stampato- per compressione. 
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In im quattordicesitno aspetto dell' invenzione/ S 
previsto vui metodo per stampare per compressione 
articoli di materia plastica, comprendente formare 
lana dose di materia plastica in im'unita di 
stampaggio xinendo insieme un punzone ed una caviti. di 
stampo, in cui, prima di detto unire insieme, detta 
dose viene propulsa o verso detto punzone, o verso 
detta caviti. di stampo. 

In questo modo, viene ulteriormente ridotto il tempo 
in cui la dose contatta parti esterne all 'units, di 
stampaggio prima dello stampaggio. 

L'invenzione potra essere meglio compresa ed attuata 
con rif erimento agli allegati disegni . che ne 
illustrano ' una forma esemplif icativa di 
realizzazione, in cui: 

Figura 1 d una vista in plant a di un apparato di 
stampaggio per compressione di tappi in plastica; 
Figure 2-4 sono viste incomplete di una unitS. di 
stampaggio dell' apparato di Figura 1, in fasi 
successive di stampaggio; 

Figure 5-7 sono viste incomplete come nelle Figure 2- 
4, mostranti un'unita di stampaggio secondo una 
versione altemativa; 
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Figure 8-10 sono viste incomplete come nelle Figure 
2-4, mostranti un'uniti. di stampaggio secondo una 
ulteriore versione alternativa; 

Pigura 11 d una vista laterale schematica, incompleta 
di un dispositive di support© per support are una dose 
di materiale plastico tra -una caviti. di stampo ed un 
punzone dell' apparato di Figura 1; 

Figura 12 S una vista in pianta schematica, 
incompleta di membri di supporto di una dose di 
materia plastica, in \ina conf igurazione di rilascio 
di dose; 

Figura 13 S una vista frontale di una camraa azionante 
i membri ' di supporto di Figura 12 , presa liango il 
piano A-A di Figura 12 ; 

Figura 14 e una vista come in Figura 12, mostrante i 
membri di supporto in una conf igurazione di ricezione 
di dose; 

Figura 15 S una vista come in Figura 13, presa lungo 
il piano B-B di Figura 14; 

Figure 16-18 sono viste laterali incomplete, 
parzialmente sezionate di un'unitS. di stampaggio 
prowista dei membri di supporto delle Figure 12-15; 
Figura 19 e un vista in pianta di membri di supporto 
azionati da mezzi ad ingranaggio; 
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Figura 20 S una vista frontale incompleta di un'unitS 
di stampaggio prowista di \xn dispositive di 
trasf erimento per trasferire una dose di materia 
plastica da una bocca di estrusore ad un dispositivo 
di supporto; 

Figura 21 S una vista laterale dell'unita di 
stampaggio di Figura 20, in cui il dispositivo di 
trasf erimento § stato rimosso per comodita di 
comprensione ; 

Figura 22 d una vista dall'alto del dispositivo di 
trasf erimento mostrato in Figura 20; 

Figura 23 e una vista come in Figura 20, in cui il 
dispositivo di trasf'erimento ruota attorno ad un asse 
inclinato; 

Figura 24 § una vista laterale del dispositivo di 
trasf erimento mostrato in Figura 23; 



Figura 25 e una vista come in Figura 24, mostrante uri^^ 
dispositivo di trasf erimento usato per trasferire^ 
dosi di materiale plastico da \ina bocca di estrusore 
a tappi g±k format! , per formarvi un membro 
sigillante; 

Figura 26 S xana vista frontale del dispositivo di 
trasf erimento di Figura 25; 

Figura 27 e una vista laterale incompleta, 
parzialmente sezionata di un'unita. di stampaggio 
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cooperante con un dispositive di separazione per 
separare una dose di materia plastica da un 
estrusore; 

Figura 28 S una vista come in Figura 27, mostrante 
una differente versione dell'unita di stampaggio; 
Figure 29-31 sono viste laterali incomplete, 
parzialmente sezionate di un' units. di stampaggio 
prowista di \in coltello di separazione per separare 
la dose di materia plastica dall' estrusore; 
Figure 32-35 sono viste laterali incomplete, 
parzialmente sezionate di un'unita di stampaggio 
avente un pvmzone mobile lungo xin asse orizzontale, 
in fasi di stampaggio successive; 

Figura 36 e una vista schematica prospettica di un 
dispositive di supporto sostenente due dosi di 
materia plastica; 

Figura 37 e una vista in pianta di un dispositive di 
supporto includente due paia di membri di supporto 
per supportare due dosi di materia plastica; 
Figura 3 8 d una vista prospettica di un tappo a vite 
stampato per compressione, realizzato in due 
different i tipi di plastica; 

Figura 39 d una vista schematica laterale di una 
chiusura a cerniera realizzata in due tipi di 
plastica; 
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Pigura 40 6 xina sezione trasversale schematica, presa 
lungo un asse di un tappo a vite realizzato in due 
tipi di materia plastica. 

Nel contesto della presente descrizione, 
1' espressione '^'cavita di stampo" deve essere intesa 
come significante iina cavita o di uno stampo in 
un'unita di stampaggiO/ o di un articolo formato in 
cui una dose di materia plastica deve essere inserita 
e success ivamente stampata per compressione, per 
esempio quando si desidera formare una guarnizione 
per un tappo a vite. 

Figura 1 mostra un apparato 1 per lo stampaggio per 
compressione . di articoli in plastica, in particolare 
tappi per bottiglie o contenitori. L' apparato 1 
include una giostra 2 ruotabile nella direzione della 
freccia X attomo ad un asse A e prowista, in una 
sua regione peirif erica, di una plurality di unitS. 3 
di stampaggio. Giascuna imiti. 3 di stampaggio include 
una cavitS. di stampo sagomata secondo la geometria 
esterna del tappo da ottenere ed un punzone 
riproducente la forma interna del tappo. 
La cavita di stampo ed il p-unzone sono mobili tra una 
posizione aperta in cui sono distanziati 
reciprocamente per ricevere tra loro una dose di 
materia plastica, ed una posizione -chiu^a in cui il 
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pvinzone e la ' cavitS. di stampo interagiscono per 
formare il tappo dalla dose. 

La dose § alimentata da un estrusore 6 in uno stato 
fluido o semifluido ed e rimossa dall ' estrusore 6 da 
element! 7 di riraozione. Gli elementi 7 di rimozione 
sono fissati alia parte inferiore di una piastra 
circolare 8 girevole nella direzione della freccia Y 
attorno ad un ulteriore asse parallel© all'asse A. Un 
disco a Stella 9 d mobile solidalmente con la piastra 
8 ed e posizionato sopra la piastra 8 . II disco a 
Stella 9 6 prowisto perif ericamente di una pluralita 
di recessi 10 utilizzati per rimuovere ciascun tappo 
dalla corrispondente uniti. di stampaggio. 
Ciascun elemento 7 di rimozione, durante il passaggio 
sopra 1' estrusore 6, rimuove dalla bocca 
dell' estrusore la dose, che rimane aderente 
all 'elemento 7 di rimozione a causa della viscosity, 
della materia plastica. Quando la piastra 8 ruota, 
1' elemento 7 di rimozione trasporta la dose lungo un 
percorso G circolare finche 1' elemento 7 di rimozione 
raggiunge una posizione in cui interagisce con 
un'unit^ 3 di stampaggio. Quest' ultima si trova nella 
posizione aperta, cosi da essere in grado di ricevere 
la dose dal corrispondente elemento 7 di rimozione. 
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La dose viene staccata dall' elemento 7 di rimozione 
da un getto d'aria e cade su un sottostante 
dispositive di supporto avente una coppia di rebbi 11 
interposti fra la cavita di stampo ed il punzone. 
Simultaneamente, il tappo formato nell'unit^ 3 di 
stampaggio durante un precedents ciclo di 
funzionamento viene rimosso da essa ad opera di un 
recesso 10 del disco a Stella 9 e convogliato verso 
un canale 12 di uscita lungo un percorso definite da 
guide 13 , 14 . 

La struttura del disco a Stella 9 e della piastra 
girevole 8 pud essere piii dettagliatamente ricavata 
da US 5807592, che viene qua .incorporate per 
rif erimento. 

I rebbi 11 sono mobili tra una conf igurazione di 
ricezione di dose, in cui i rebbi 11 sono^ 
relativamente vicini reciprocamente per trattenere 
dose che cade dall ' elemento 7 di rimozione, ed uri^ 
conf igurazione di rilascio di dose, in cui . i rebbi 11 
sono relativamente distanziati reciprocamente per Ls|gg&ffl 
rilasciare la dose all'xinita. 3 di stampaggio. 
In un'ulteriore versione, non raffigurata, non S 
previsto un getto d'aria per staccare la dose D 
dall' elemento di rimozione 7 ed i rebbi 11, azionati 
da un'ulteriore .camma, afferrano la dose D attaccata 
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all ' eletnento di rimozione 7 e rimuovono da esso la . 
dose D. 

Dopo che la dose S stata rilasciata all'unitS. 3 di 
stampaggio, il pxinzone e la cavita di stampo 
raggiimgono la posizione chiusa cosi da formare il 
tappo dalla dose e stabilizzare la sua forma lungo il 
percorso C circolare della giostra 2. Dopodich^, la 
^ cavitS. di stampo ed il punzone si aprono per 

consentire al tappo di essere rimosso ed inizia \in 
nuovo ciclo di fimzionamento . 

Un prirao segmento di canale 3 00 avente un profilo 
curvo circonda una porzione della giostra 2; il primo 
segmento di canale 3 00 d stazionario ed ha iin primo 
ingresso 3 01 attraverso il quale le cavitlL di stampo 
4 entrano una dopo I'altra ed una prima uscita 3 02 
attraverso quale le cavita di stampo 4 escono dal 
primo segmento di canale 300, La dose D e rilasciata 
|, dalla piastra girevole 8 ai rebbi 11 in una posizione 

di rilascio W tra il primo ingresso 3 01 e la prima 
uscita 3 02. 

Un secondo segmento di canale 303 si estende da un 
ugello 73 dell' estrusore 6 alia posizione di rilascio 
W attomo alia piastra girevole 8 . Il secondo 
segmento di canale 3 03 ha un secondo ingresso 3 04 
tramite^ ia: -quale -gli element! di rimozione 7 entrano 
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nel secondo segmento di canale 303 una dopo I'altro 
ed una seconda uscita 305 tramite la quale 
corrispondentemente gli elementi di rimozione escono 
dal secondo segmento di canale 3 03. 

II primo segmento di canale 3 00 e prowisto di una 
terza uscita 3 00 tramite la quale gli elementi di 
rimozione 7 escono dal primo segmento di canale 3 00 
dopo aver rilasciato la dose D nella posizione 
intermedia w: II primo segmento di canale 300 e/o il 
secondo segmento di canale 303 possono contenere \in 
fluido termicamente control lato mediant e il quale si 
pu6 mantenere la temperatura della dose D sopra ad un 
limite prefissato per evitame la solidif icazione . 
Una combinazione dei rebbi 11 e del primo e secondo 



segmento di canale 300, 3 03 garantisce che gli 

articoli stampati per compressione siano privi di 

qualsiasi sgradevolezza di aspetto e/o sostanziale 

disuniformita di composizione stroxtturale . 

Come mostrato in Figura 2, il punzone 5 pud essere 

posizionato nell'unita 3 di stampaggio sotto la 

caviti. di stampo 4 . II punzone 5 S disposto in cima 

ad uno stelo 15 solidale con la giostra 2. 

Una coppia di leve 16 § associata al punzone 5, 

ciascuna leva 16 sostenendo un' estremitS. di un 

corrispondente rebbio 11 . - Pud essere prevista 
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im'ulteriore coppia di rebbi sul lato del punzone 5 
opposto al lato mostrato in Figura 2. In questo caso, 
ciascuna estremita del rebbio 11 e sostenuta da una 



essere previste solo le due leve 16, sostenenti i 
rebbi 11 in guisa di trave, 

Le leve 16 sono mutuamente incernierate in un punto 
P. Una delle leve 16 ha iin' appendice 17 che porta \m 
rullo 22 . 

La cavitS. di stampo 4 d fissata all' estremita di un 
ulteriore stelo 18 mobile rispetto alia giostra 2 
verso il, e via dal, punzone 5. Una camma 19 d 
fissata alia cavitS. di stampo 4, la camma 19 avendo 
la forma di un elemento allungato che si estende 
nella direzione F di movimento della cavitS. di stampo 
4. La camma 19 ha una porzione 20 rettilinea 
adiacente ad una porzione 21 inclinata. 
La cavita di stampo 4 ed il punzone 5 sono most rati 
in Figura 2 nella posizione aperta. Le leve 16 sono 
una vicina all'altra, cosi da portare i rebbi 11 
nella posizione di ricezione di dose e la dose D d 
stata appena rilasciata ai rebbi 11. 

La cavita di stampo 4 inizia poi a muoversi verso il 
punzone 5 come mostrato in Figura 3 e raggiunge una 
posizione in cui la- porzione inclinata 21 della camma 



rispettiva leva. In una versione alternativa, possono 





19 interagisce con il rullo 22 • La camma 19 fa 
oscillare le leve 16 attomo al punto P, cosicchg i 
rebbi 11 sono reciprocamente allontanati . La forma 
della porzione inclinata 21 e la velocity della 
cavita di stampo 4 sono scelte in modo tale da far 
aprire rapidamente le leve 16. Cosi,. la dose D riceve 
una forte spinta ed d spinta in alto verso la cavita 
di stampo 4 . 

Nel frattempo, la cavitS. di stampo 4 continua a 
muoversi verso il punzone 5 e, nella posizione 
mostrata in Figura 4, inizia ad interagire con il 
punzone 5 per sagomare la dose D. I rebbi sono 
mantenuti distanziati reciprocamente dal rullo 22 che 
impegna la porzione 20 rettilinea della camma 19. 
Si osserva che la dose " D contatta i rebbi 11 per un 
tempo minimo, il che sostanzialmente evita un rapido 
raf freddamento della dose D e consente alia dose D di 
raffreddarsi uniformemente durante 1' interazione con 
il punzone 5 e la caviti. di stampo 4 . Sono percid 
sostanzialmente evitati difetti nell'aspetto del 
tappo dovuti a raf freddamento non iiniforme della dose 
D. 

Si osserva inoltre che le leve 16 ed i rebbi 11 si 
estendono esternamente alia cavita di stampo 4 . In 
guesto modo, non vi . e necessita di adpttare 
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complicati dispositivi di supporto mobili all'intemo 
della caviti. 4 . 

Secondo la versione altemativa mostrata nelle Figure 
da 5 a 7, la datrana 19 d fissata alia giostra 2. Lo 
stelo 15 Che sostiene il punzone 5, posizionato sotto 
la cavita di stampo 4, g scorrevole in una. boccola 23 
montata sulla giostra 2. Cosi, il punzone 5 si muove 
nella direzione P verso la, e via dalla, caVita di 
stampo 4. Quest 'ultima d fissata alia giostra 2. 
La Pigura 5 mostra il punzone 5 e la cavita di stampo 
4 nella posizione aperta, con la dose D poggiante sui 
rebbi 11. Quando il punzone 5 si muove verso la 
cavita di stampo 4, come mostrato in Pigura 6, il 
. rullo 22 interagisce con la porzione 21 inclinata 
della camma 19, il che fa oscillare repent inamente le 
leve 16 attomo al punto P, proiettando percid la 
dose D verso la cavity di stampo 4. Le leve 16 sono 
quindi mantenute aperte per mezzo del rullo 22 " che 
impegna la porzione 20 rettilinea della camma 19, 
consentendo percid al punzone 5 di interagire ' con la 
cavity di stampo 4 e formare il tappo dalla dose D. 
Ci6 e mostrato in Pigura 7, 

In ulteriore versione ' altemativa mostrata nelle 
Figure da 8 a 10, la cavita di stampo 4 d posizionata 
sotto il punzone 5. Le leve 16 sono connesse_ alia 




26 



cavitH di stampo 4 e sono tnutuamente incernierate nel 
punto P. La caviti. di stampo 4 S stazionaria rispetto 
alia giostra 2 . 

II p\anzone 5 S fissato alio stelo 15, che d 
scorrevolmente mobile rispetto alia giostra 2. 
Percid, il punzone 5 puo muoversi nella direzione P 
verso la, e via dalla, cavita di stampo 4. 
La camma 19 S fissata ad una estensione laterale 24 
del piinzone 5 . 

La Figura 8 "mostra I'unita 3 di stampaggio^ nella 
posizione aperta in cui il punzone 5 d distanziato 
dalla cavita di stampo 4. Le leve 16 sono \ma vicina 
all'altra cosicchS i rebbi. 11, che si estendono sopra 
la cavita di stampo 4, possono ricevere e trattenere 
la dose D. 

Quando il p-unzone 5 inizia a muoversi verso la cavita 
di stampo 4, come mostrato in Figura 9, la porzione 
21 inclinata della camma 19 contatta il rullo 22 e fa 
aprire le leve 16 mediante oscillazibne attomo al 
punto P. II rapido movimento delle leve 16 spinge la 
dose D verso il punzone 5. 

Le leve 16 sono poi mantenute aperte dal rullo 22 che 
interagisce con la porzione 21 rettilinea della camma 
19, consentendo cosi al punzone 5 di penetrare 

r f i %: 

o 
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internamente alia cavita di stampo 4 e di dare una 
forma a tappo alia dose D. 

Secondo vina versione mostrata in Figura 11, le leva 
che sostengono i rebbi 11 sono connesse da xin'asta di 
connessione 25. Quest 'ultimo S incernierato, ad xona 
sua prima estremita, su una prima leva 16a e, ad una 
sua seconda estremita, su una seconda leva 16b. Sia 
la prima leva. 16a che la seconda leva 16b 
trasportano, presso proprie rispettive estremita, un 
corrispondente rebbio 11 per supportare la dose D. 
Una porzione intermedia del la prima leva 16a e 
incemierata in un punto PI su una sporgenza 26 
fissata alia *^iostra 2. Una porzione di estremita 
della prima leva 16a, opposta all' estremita che 
trasporta il rebbio 11, e connessa in modo girevole 
all'asta di connessione 25. 

La seconda leva 16b ha xin'ulteriore porzione 
d'estremita, opposta all' estremita recante il rebbio 
11, che § incemierata in un punto P2 su un'ulteriore 
sporgenza rigidamente fissata alia giostra 2. Una 
porzione intermedia della seconda leva 16b § connessa 
in modo girevole all'asta di connessione 25. 
La prima leva 16a sostiene un rullo di punteria 28, 
che impegna una pista di camma 29 per mezzo della 
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quale pud essere controllato il moviinerxto della prima 
leva 16a- 

La prima leva 16a a sua volta aziona la seconda leva 
16b per mezzo dell'asta di connessione 25. In questo 
modO/ i rebbi 25 possono essere spostati tra la 
conf igurazione di ricezione di dose e la 
conf igurazione di rilascio di dose. 

II sistema di azionamento delle leve 16a, 16b 
descritto con riferimento alia Figura 11 pu6 essere 
associate ad ognuna delle disposizioni di unita di 
stampaggio descritte in precedenza, ad esempio avendo 
il punzone sotto la cavita di stampo o viceversa ed 
avendo un purizone mobile ed una cavity, di stampo 
fissa o viceversa. 

Le Figure da 13 a 18 mostrano una versione in cui i 
rebbi 111 sono mpbili tra la conf igurazione di 
ricezione di dose e la conf igurazione di rilascio di 
dose mediante oscillazione attorno a rispettivi assi 
Al Che si estendono parallelamente all'asse A della 
giostra 2. CiasGun rebbio 111 ^ fissato ad una 
rispettiva barra di support© 3 0 avente una seziom 
trasversale circolare prowista di una superfici^ 
piatta 31. La superficie piatta 31 e realizzata in 
accoppiamento di forma con una porzione d'estremitS. 
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del rispettivo rebbio 111 ed impedisce al rebbio 111 
di ruotare rispetto alia barra 30. 

Le sbarre 3 0 sono cdnnesse reciprocamente per mezzo 
di un dispositive di connessione 32, che consente 
alle sbarre 3 0 di oscillare in modo sincrono. 
II dispositive di connessione 32 sostiene un cilindro 
33 che impegna una camma piatta 34. 

Come mostrato in Pigura 13, la camma piatta 34 ha una 
porzione rettilinea 35 ed un'ulteriore porzione 
rettilinea 36, parallela alia porzione rettilinea 35 
e distanziata da essa. La porzione rettilinea 35 .e 
I'ulteriore porzione rettilinea 36 sono connesse 
reciprocamente* da una porzione obliqua 37. 
Quando il cilindro 33 impegna la porzione rettilinea 
35, come mostrato in Figura 15, i rebbi 111 sono 
nella conf igurazione di ricezione di dose mostrata in 
Figura 14 e possono supportare la dose D tra il 
punzone 5 e la caviti. di stampo 4 distanziate 
reciprocamente, come mostrato in Figura 16, 
Successivamente, la cavita di stampo 4 viene mossa 
verso il punzone 5, come mostrato in Figura 17. Il 
cilindro 33 impegna cosi per prima la porzione 
obliqua 37 e poi I'ulteriore porzione rettilinea 36, 
come mostrato in Figura 13. L'ulteriore porzione 
rettil-inea 36 forza i-1 cilindro 33 . a far oscillare _il 



dispositive di connessione 32 attorno all'asse del 
punzone 5. II dispositive di connessione 32 fa 
oscillare a sua volta le sbarre 30, il che fa si che 
i rebbi 111 raggiiingano la conf igurazione mostrata in 
Figura 12. In questa conf igurazione, la dose D viene 
rilasciata tra la cavita di stampo 4 ed il punzone 5, 
che interagiscono per formare il tappo, come mostrato 
in Figura 18 . 

Si osserva che i rebbi 111 che possono essere fatti 
oscillare attorno a rispettivi assi paralleli 
all'asse della giostra 2 possono essere' usati in 
combinazione con qualsiasi disposizione reciproca 
della cavita di stampo e del punzone. 

Nella versione mostrata in Figura 19, i rebbi 111 
sono azionati da mezzi ad ingranaggio comprendenti un 
set tore dentato 3 8 solidale al dispositive di 
connessione 32. Quando la giostra 2 ruota attorno 
all'asse A, il settore dentato 38 interagisce 
ciclicamente con un ulteriore settore dentato ^39 
disposto in una posizione fissa sull' apparato 1. Il 
settore dentato 38, durante 1 ' accoppiamento con 
1' ulteriore settore dentato 39, muove i rebbi 111 tra 
la conf igurazione di ricezione di dose mostrata in 
Figura 19 e la conf igurazione di rilascio di dose. 



Si sottolinea che i mezzi ad ingranaggio descritti i 
relazione alia Figura 19 possono essere usati in 
combinazione con qualsiasi reciproca d'isposizione del 
pTinzone e della caviti. di stampo. 

Le Figure 20 e 22 mostrano xm'unita 3 di stampaggio 
associata ad una ruota di trasf erimento 40 che pud 
essere fatta ruotare attorno ad un asse 
perpendicolare all' asse lungo il quale la cavita di 
stampo 4 d mobile. La ruota di trasf erimento 40 e 
prowista perif ericamente di xina plurality di membri 
di rimozione 41, aventi una sezione trasversale ad U. 
Quando la ruota di trasf erimento 40 ruota attorno al 
proprio rispettivo asse, ciascun membro di rimozione 
41 interagisce con un dispositive di estrusione 42 e 
rimuove da esso una rispettiva dose D. II membro di 
rimozione 42 rilascia la dose D sui rebbi 11 
estendentisi sopra una parte dell'\mit& 3 di 
stampaggio, cioe sopra la cavita di stampo 4 nel caso 
particolare mostrato in Figura 20. 

La giostra 2 allontana poi I'unita 3 di stampaggio 
dalla ruota di trasf erimento 40 e, nel caso 
particolare mostrato in Figura 21, la cavita di 
stampo 4 pud essere azionata all'insu verso il 
punzone 5 . 

» 
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Le Figure 23 e 24 mostrano una versione in cui la 
ruota di trasf erimento 40 pu6 essere fatta ruotare 
attorno ad un asse Z che e inclinato di circa 45° 
rispetto all 'asse di rotazione della gibstra 2. 
Grazie a questa disposizione dell 'asse Z, S possibile 
rimuovere la dose D da un dispositive di estrusione 
42 avente un asse di estrusione parallelo all' asse 
della giostra 2 e trasferire la dose D sui rebbi 11 
di un'uniti. 3 di stampaggio. 

Si osserva che la ruota di trasf erimento 40 puo 
essere usata in cotnbinazione con qualsiasi reciproca 
disposizione del punzone e della cavity di statnpo 
precedentemente descritta. 

Nella versione mostrata nelle Figure 25 e 26, una 
ruota di trasf erimento 40, che pud essere fatta 
ruotare attorno ad un asse inclinato Zl, e utilizzata 
per trasferire una dose DI di materia plastica da un 
dispositive di estrusione 142 ad un tappo 43 . La dose 
DI interna al tappo 43 viene poi format a per mezzo di 
mezzi di formatura non raffigurati cosi da ottenere 
un elemento sigillante nel tappo 43. L'elemento 
sigillante evita perdite di contenuto dal 
contenitore, o bottiglia, chiuso dal tappo 43. 
La ruota di trasf erimento 14 0 d perif ericamente 
provvista " di elementi di rimozione 141 aventi Lin 



bordo d'entrata 44 tagliente che stacca la dose Dl 
dal dispositive di estrusione 142. Le dosi Dl rimosse 
dal dispositivo di estrusione 142 da successivi 
element i di rimozione 141 sono poi trasferite su 
rispettivi tappi 43 mossi lungo una. direzione di 
avanzamento PI da un convogliatore 45. 

La Figura 27 mostra tan'unita 3 di stampaggio 
cooperante con un dispositivo di separazione 
comprendente lona lama 46 montata su un albero 47 che 
pud essere f atto ruotare attorno ad un asse Z2 . La 
lama 46 interagisce periodicamente con una bocca di 
estrusore 48 e taglia da essa la dose D di materia 
plastica, che cade sui sottostanti rebbi 11. 
li'unita 3 di stampaggio d poi - rimossa dalla bocca di 
estrusore 48, per esempio per rotazione attorno 
all' asse della giostra 2. La dose D d rilasciata tra 
il punzone 5 e la cavita di stampo 4 quando i rebbi 
11 si spostano dalla conf igurazione di ricezione di 
dose alia conf igurazione di rilascio di dose. 
La lama 46 pu6 anche essere associata all'uniti. 3 di 
stampaggio, come mostrato in Figura 28, In questo 
particolare caso, la lama 46 S connessa alia cavity 
di stampo 4 e si muove in modo sincronizzato con i 
rebbi 11 cosi da interagire periodicamente con la 
bocca di estrusore 48 e tagliare da essa la dose D. 




II dispositivo di separazione mostrata nelle Figure 
27 e 28 a associata con rebbi 11 del tipo descritto 
nelle Figure da 12 a 18 . Comunque, il dispositivo di 
separazione potrebbe anche essere usato in 
combinazione con altri dispositivi di supporto e/o 
con differenti disposizioni relative del punzone e 
della cavita di stampo. 

Le Figure da 29 a 31 descrivono un dispositivo di 
separazione secondo un'altra versione. In questa 
versione, . la cavita di stampo 4 e mobile verso il, e 
dal, punzone 5 che d posizionato sopra la cavita di 

i 

Stampo 4. Un coltello 49 avente una forma 
sostanzialmente triangolare e fissato ad un lato 
della cavita di stampo 4. 

Quando la cavita di stampo 4 d sollevata verso il 
punzone 5, il coltello 49 interagisce con xina bocca 
di estrusore 48a, alimentando la materia plastica 
lungo un' asse orizzontale di estrusione. Come 
mostrato in Figura 29, il coltello 49 taglia da una 
bocca di estrusore 48a la dose, che cade per gravita 
quindi nella cavita di stampo 4. Il coltello 49, 
grazie alia sua forma triangolare, fiange anche da 
guida guidando la dose D verso il centre della cavita 
di stampo 4 . 




Mil 
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Infine la cavita di stampo 4 raggiiinge la posizione 
chiusa most rata in Figura 31, in cui viene formato un 
tappo • 

II dispositive di separazione consent e di 
semplif icare I'apparato di stampaggio, perchS, la 
bocca di estrusore pud essere posizionata adiacente 
alle unita di stampo e non vi e necessita di 
prowedere ad un dispositivo di trasf erimento per 
trasferire le dosi dalla bocca di estrusore all' unita 
di stampaggio. 

Nella versione mostrata nelle Figure da 29 a 31, 
I'apparato di stampaggio pu6 essere ancora piCl 
semplice, giacchS il dispositivo di supporto pu6 
essere . eliminate . 

Un dispositivo di separazione del tipo sopra 
descritto pu6 anche essere usato in combinazione con 
un' unita orizzontale 3a di stampaggio, come descritto 
nelle Figure da 32 a 35. 

L' unita 3a di stampaggio include una cavita di stampo 
4a, cooperante con un punzone 5a mobile rispetto alia 
cavita di stampo 4a lungo iina direzione orizzontale 
H. II punzone 5 d prowisto, presso una sua faccia 
orientata verso I'alto, di un coltello 49a. Una camma 
19a e fissata al pionzone 5a sul suo lato opposto al 
lato che"sostiene il coltello 49a. 
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La cavita di statnpo 4a § prowista di iina coppia di 
leve 216, inceznierate su un p\into P sulla parte 
inferiors della cavity di stampo 4. Le leve sono 
sagotnate ad L, e ciascuna di esse comprende un primo 
braccio 50 che si estende lungo la direzione 
orizzontale H, ed \in secondo braccio 51 che si 
estende perpendicolantiente al primo braccio 50. I 
rebbi 11a sono supportati a rispettive est remits del 
secondo braccio 51. 

Una delle leve 216 ha vin'appendice ^ 17a che sostiene 
un rullo 22a. Sopra I'unita di stampaggio 3a S 
disposta iina bocca di estrusore . 4 8b che e definita da 
porzioni terminali di un primo condotto 307 e di un 
secondo condotto 308 appartenenti ad un primo e ad \in 
secondo estrusore, non raffigurati, che elaborano una. 
'prima materia plastica ed una seconda materia 
plastica. 

In questo modo, all'esterno della bocca 48b la dose D 
comprende una prima porzione 309 realizzata con la 
prima materia plastica ed una seconda porzione 310 
realizzata con la seconda materia plastica. 
Si osserva che mentre la prima porzione 3 0 
fronteggia il punzone 5a, la seconda porzione 310 
fronteggia la cavity di stampo 4a, in modo tale che 
quando il punzone 5a e la cavita , di stampo 4a sono 



umite insieme a forinare iin tappo a vite 311 (mostrato 
in Figura 4 0) , la prima porzione 3 09 da origine ad 
una parete interna 312 del tappo a vite 311, mentre 
la seconda porzione 310 di. origine ad una parete 
esterna 313 del tappo a vite 311. 

Cosi/ § possibile fabbricare un tappo a vite 
multistrato 311 in cui, per esempio, la parete 
interna 312 e fatta di un materiale avente peculiari 
propriety barriera e la parete esterna 312 ha 
peculiari propriety meccaniche, o chimiche, o 
f isiche . 

Quando il piinzone 5a si muove verso la caviti. di 
stampo 4a, il ' coltello 49a interagisce con la bocca 
di estrusore 48b e taglia da essa una dose D di 
materia plastica. La dose D cade sui sottostanti 
rebbi 11a, che sono reciprocamente vicini nella 
conf igurazione di ricezione di dose. Cio puo essere 
visto in una vista laterale in Figura 32 ed in una 
vista in pianta in Figura 33. 

Quando il punzone 5a continua a muoversi verso la 
caviti. di stampo 4a, il rullo 22a impegna la camma 
19a, il che fa aprire le leve 216 per oscillazione 
attomo al punto P. La dose D resta percid libera 
nello spazio tra il punzone 5a e la cavity di stampo 
4a, come mostrato in Figura 34. 
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Successivamente, il pxmzone 5a si awicina alia 
cavita di stampo 4a cosi da comprimere la dose D e 
darle xma forma a tappo, come descritto in Pigura 35. 
La Figura 36 mostra xin dispositive di supporto 
prowisto di vm paio di rebbi 211, ciascuno dei quali 
S prowisto di due adiacenti porzioni ricurve 212 per 
ricevere tra esse due dosi Da e Db. Le dosi Da e Db 
possono essere di materia plastiche aventi propriety 
o colori reciprocamente differenti e possono essere 
successivamente rilasciate tra una cavit^ di stampo 
ed un punzone per ottenere un articolo stampato per 
compressione prowisto di un corpo in due differenti 
materie plastiihe. 

Le porzioni ricurve 212 consentono di posizionare 
correttamente le dosi Da e Db sui rebbi 211; 
comunque, la loro presenza non e essenziale e si 
potrebbero usare rebbi rettilinei al posto dei rebbi 
211 mostrati in Figura 36. I rebbi 211 e le porzioni 
ricurve 212, se presenti, possono essere di un 
qualunque materials poroso e/o sono f acoltativamente 
dotati di fori 212a orientati verso le dosi Da, Db 
per iniettare xm fluido contro di esse e mantenere le 
stesse in condizioni controllate. 
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D'altra parte, rebbi prowisti di porzioni ricurve 
potrebbero rimpiazzare i rebbi 11, 111, Ha descritti 
in relazione ai precedenti disegni. 

Come mostrato in Pigura 36, le dosi Da, Db possono 
anche essere Sostenute da due coppie di rebbi 213, 
214, Che possono essere aperti per rilasciare le 
dosi, per esempio in una cavit4 di stampo 314 avente 
una forma allungata, come mostrato in Figura 37. 
Se le dosi Da e Db sono di materiali diversi, si pu6 
ottenere una chiusura a cerhiera 315, mostrata in 
Figura 39, in cui una prima porzione di chiusura 316 
S fatta di un materiale particolarmente flessibile 
occupante una regione di cemiera 317 adiacentemente 
unita con xma seconda porzione di chiusura 318 per 
accoppiarsi ad un contenitore, non mostrato, e fatto 
di un materiale compatibile con il materiale di cui S 
fatto il contenitore nella regione di accoppiamento 
con esso. 

La Figura 38 mostra un tappo a vite 250 il cui fondo 
e le cui pareti laterali sono realizzati in un prime 
materiale 251 ed in un secondo materiale 252, ambedue 
di plastica, ma aventi colori differenti. 
Resta inteso che, nella precedente descrizione, le 
cavita. di stampo e/o i punzoni possono essere 
azionati- da gualsiasi idoneo mezzo di azionamento. 
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quali cilindri pneumatici, oppure attuatori linear! 
elettro -magnet ici . 

Inoltre, la cavita di stampo ed il pianzone possono 
avere qualunque forma desiderata oltre che circolare. 
II dispositive di supporto pu6 anche comprendere 
rebbi riscaldati, cosicchS la temperatura della dose 
pud essere accuratamente controllata. 

I rebbi possono essere riscaldati, ad esempio, per 
mezzo di resistori, o per induzione, o per mezzo di 
un getto d'aria, o di fluido. 

Riscaldare il dispositivo di supporto o dotare lo 
stesso con rebbi tiibolari, oppure rebbi di materiale 
poroso attraverso i quali si pu6 iniettare xin fluido 
pressurizzato, rende possibile garantire che il 
distacco della dose dal dispositivo di supporto 
awenga in qualunque condizione di lavoro; infatti, 
si evita che la dose si appiccichi kl dispositivo di 
supporto . 

Resta inoltre inteso che le carat teristiche descritte 
nella descrizione delle Figure con riferimento ad una 
versione specifica possono essere rivendicate anche 
in relazione a qualsiasi altra versione descritta o 
anche di per s§. 



RIVENDICAZIONI 



1. Apparato, cotnprendente un'imitaL di stampaggio 
avente un punzone ed vma caviti. di stampo mobili 
lungo un percorso tra una posizione aperta in 
cui detto punzone e detta caviti. di stampo sono 
distanziate reciprocamente per ricevere tra loro 
una dose di materia plastica, ed una posizione 
chiusa in cui detto punzone e detta cavita di 
stampo interagiscono per formare un articolo 
mediante pressatura di detta dose, detto punzone 
essendo mantenuto non sopra detta cavita lungo 
detto percorso. 

2. Apparato * secondo la rivendicazione 1, e 
comprendente inoltre un dispositive di supporto 
per supportare detta dose. 

3 • Apparato secondo la rivendicazione 2, in cui 

detto dispositive di supporto si estende 
all'esterno di detta cavita di stampo per 
supportare detta dose tra detto punzone e detta 
cavita di stampo. 

4 .Apparato secondo la rivendicazione 2, oppure 3 

in cui detto punzone e posizionato sotto detta 
cavita. 



_ . Jo.MODEt^^ 
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5. Apparato secondo la rivendicazione 2, oppure 3, 
in cui detto punzone e detta cavita sono 
posizionate su un piano comune orizzontale. 

6. Apparato secondo xina qualunque delle 
rivendicazioni precedent!, in cui detta cavita 
di stampo d mobile tra detta posizione chiusa e 
detta posizione aperta. 

7. Apparato secondo una qualunque delle 
rivendicazioni precedenti, in cui detto punzone 
g mobile tra detta posizione chiusa e detta 
posizione aperta. 

8 . Apparato secondo una delle rivendicazioni da 2 a 

7, in cui detto dispositive di supporto 
comprende un membro di supporto che S mobile tra 
una conf igurazione di ricezione di dose in cui 
detto membro di supporto ^ disposto cosi da 
trattenere detta dose ed una conf igurazione di 
rilascio di dose in cui detto membro di supporto 
S disposto cosi da rilasciare detta dose a detta 
unita di stampaggio. 

9 . Apparato secondo una delle rivendicazioni da 2 a 

8, in cui detto dispositive di supporto d 
azionato da mezzi a camma. 
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10. Apparato secondo la • rivendicazione 9, in 
cui detti mezzi a camma sono fissati a detto 
punzone . 

11. Apparato secondo la rivendicazione 9, in 
cui detti mezzi a camma sono fissati a detta 
caviti. di stampo. 

12 . Apparato secondo una qualunque delle 
rivendicazioni precedenti, in cui detta unita di 
stampaggio § montata su una giostra rotante, 

13. Apparato secondo la rivendicazione 12, 
quando dipendente da ognuna delle rivendicazioni 
da 2 a 9, in cui detti mezzi a camma sono fissati 
a detta giostra. 

14 . Apparato secondo una delle rivendicazioni 
da 8 a 13, in cui detto dispositivo di supporto 
comprende una coppia di rebbi connessi ad una 
rispettiva coppia di leve incernierate su un 
corpo di base, ciascuna leva di detta coppia di 
leve essendo connessa all'altra leva di detta 
coppia di leve per mezzo di un'asta di 
connessione. 

15. Apparato secondo una delle rivendicazioni 
da 8 a 13, in cui detto membro di supporto puS 
essere fatto oscillare parallelamente ad un asse 



liingo il quale detto punzone e detta caviti. di 
stampo sono mobili. 

16 . Apparato secondo una delle rivendicazioni 
da 2 a 15, in cui detto dispositive di supporto 
pu6 essere fatta oscillare tnediante mezzi a 
cuscinetto. 

17 . Apparato. secondo una. qualunque delle 
rivendicazioni da 8 a 16, in cui detto membro di 
supporto d irealizzato in materiale poroso. 

18 . Apparato secondo una gualvinq[ue delle 
rivendicazioni da 8 a 17, in cui detto membro di 
supporto coraprende un membro tubolare di supporto 
avente fori attraverso i qualx pu6 essere 
iniettata aria verso detta dose. 

19- Apparato secondo una qualunque delle 

rivendicazioni da 8 a 18, in cui detto membro di 
supporto e realizzato in materiale 

sostanzialmente non conduttore termicamente. 

20. Apparato secondo una qualunque del 
rivendicazioni da 8 a 19, in cui detto membro 
supporto S sostanzialmente a forma di L. 

21. Apparato secondo una qualiinque delle 
rivendicazioni precedenti, e comprendente inoltre 
una bocca di rilascio di dose di un estrusore 
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interposta tra detto punzone e detta cavity di 
stampo in detta posizione aperta. 

22. Apparato secondo la rivendicazione 21, in 
cui un dispositive di separazione coopera con 
detta bocca di rilascio di dose cosi da separare 
detta dose da detto estrusore. 

23. Apparato secondo la rivendicazione 22, in 
cui detto dispositive- di separazione S montato su 
detta unita di stampaggio. 

24. Apparato secondo la rivendicazione 22, 
oppure 23, in cui detto dispositivo di 
separazione pu6 essere fatto ruotare attomo ad 
vin rispettivo asse. 

25. Apparato secondo la rivendicazione 24, in 
cui detto dispositivo di separazione S azionato 
da un'vmita motrice indipendente . 

26 . Apparato secondo una qualunque delle 
rivendicazioni da 22 a 25, in cui detto 
dispositivo di separazione S prowisto di una 
lama connessa a detti membri di supporto. 

27. Apparato secondo una qualunque delle 
rivendicazioni da 22 a 26, in cui detto 
dispositivo di separazione S prowisto di un 
coltello montato su detto punzone o detta cavita 
di^'Mtampa. 




28". Apparato secondo una qualunque delle 
precedent! rivendicazioni, in cui in detta 
posizione aperta in cui detto punzone e detta 
cavita di stampo sono distanziate reciprocamente 
viene posta tra loro xina plurality di dosi di 
materia plastica, cosi da interagire quando detto 
punzone e detta cavita di stampo sono portate in 
detta posizione chiusa. 
29. Apparato, comprendente un'unitS, di 
stampaggio avente im punzone ed una cavita di 
Stampo mobili tra \ina posizione aperta in cui 
detto punzone e detta cavita di stampo sono 
distanziate reciprocamente per ricevere tra loro 
una dose di materia plastica, ed una posizione 
chiusa in cui detto punzone e detta cavita di 
stampo interagiscono per formare un articolo 
mediante pressatura di detta dose, un dispositivo 
di supporto estendentesi all'estemo di detta 
cavita di stampo per support are detta dose fra 
detto I punzone e detta cavita di stampo in detta 
posizione aperta e che pud essere fatto oscillare 
da mezzi a camma mobili- 
30. Apparato, comprendente una coppia di rebbi 
per supportare una dose di materia plastica tra 
un*-i)unzone ed- una. cavita_.di. stampo, . . detta coppia 



di rebbi essendo cormessa ad una rispettiva 
coppia di leve incernierate su iin corpo di base, 
ciascuna leva di detta coppia di leve essendo 
connessa all'altra leva di detta coppia di leve 
da un'asta di connessione. 
1. Apparato, comprendente un'vmita di 
stampaggio avente vm punzone ed xana cavita di 
stampo mobili limgo vin asse tra una posizione 
aperta in cui detto punzone e detta cavita di 
stampo sono distanziate reciprocamente per 
ricevere tra loro vina dose di materia plastica, 
ed una posizione chiusa in cui detto punzone e 
detta cavita di stampo interagiscono per formare 
un articolo mediante pressatura di detta dose, un 
dispositivo di supporto per supportare detta dose 
tra detto ptmzone e detta cavita di stampo ed 
avente un membro che pu6 essere fatto tsscillare 
parallelamente a detto asse. 
32. Apparato, comprendente un'unita di 
stampaggio avente un punzone ed una cavita di 
stampo mobili tra una. posizione aperta in cui 
, detto punzone e detta cavita di stampo sono 
distanziate reciprocamente per ricevere tra loro 
una dose di materia plastica, ed una posizione 
- - ch-i-u-sa - in -cui- detto- .punzone .e . detta _cayita di 
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stampo interagiscono per formare un articolo 
mediante preseatura di detta dose, un dispositivo 
di supporto per supportare detta dose tra detto 
punzone e detta cavita di stampo e che pu6 essere 
fatto oscillare parallelamente a detto asse. 
33. Apparato, comprendente xin'unita di 
stampaggio avente un punzone ed una cavita di 
stampo mobili lungo un asse tra una posizione 
aperta in cui detto punzone e detta cavita di 
stampo sono distanziate reciprocamente per 
ricevere tra loro una dose di materia plastica, 
ed una posizione chiusa in cui detto punzone e 
detta cav'itH di stampo interagiscono per formare 
un articolo mediante pressatura di detta dose, un 
dispositivo di supporto per supportare detta dose 
tra detto punzone e detta cavita di stampo, detto 
dispositivo di supporto comprendendo un membro di 
supporto realizzato in materiale poroso. 
34. Apparato, comprendente un'unita di 
stampaggio avente un punzone ed una cavita di 
stampo mobili lungo un asse tra una posizione 
aperta in cui detto punzone e detta cavita di 
stampo sono distanziate reciprocamente per 
ricevere tra loro una dose di materia plastica, 
ed una, posizione chiusa in. cui detto punzone e 
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detta cavita di stampo interagiscono per formare 
un articolo mediant e pressatura di detta dose, un 
dispositive di supporto per supportare detta dose 
tra detto punzone e detta cavita di stampo, detto 
dispositivo di supporto comprendendo xin membro 
tubolare di supporto avente fori attraverso i 
quali puo essere iniettata aria verso detta dose. 
35, Apparato, comprendente un'unita di 

stampaggio avente un pxinzone ed una cavity di 
stampo mobili lungo un asse tra una posizione 
aperta in cui detto punzone e detta cavitS. di 
stampo sono distanziate reciprocamente per 
ricevere tra loro una dose di materia plastica, 
ed una posizione chiusa in cui detto punzone e 
detta cavita di stampo interagiscono per formare 
xin articolo mediante pressatura di detta dose, un 
dispositivo di supporto per supportare detta dose 
tra detto pxinzone e detta cavita di stampo, detto 
dispositivo di supporto comprendendo un membro di 
supporto di materiale sostanzialmente non 
conduttore termicamente . 
36, Apparato, comprendente un'unita di 
, stampaggio avente un punzone ed una cavita di 
stampo mobili tra una posizione aperta in cui 
- .detto -punzone- -e -detta -cavita - di _ stampo.. .sono 
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distanziate reciprocattiente per ricevere tra loro 
una dose di materia ^plastica, ed una posizione 
chiusa in cui detto punzone e detta cavita di 
stampo interagiscono per formare un articolo 
mediante pressatura di detta dose, una bocca di 
rilascio di dose di un estrusore essendo 
interposta tra detto p\inzone e detta cavit^ di 
stampo in detta posizione aperta. 
37. Apparato, comprendente un'omita di 
stampaggio avente un punzone ed una cavita di 
stampo mobili tra una posizione aperta in cui 
detto punzone e detta cavita di stampo sono 
distanziate reciprocamente per ricevere tra loro 
vma plurality di dosi di materia plastica, ed una 
posizione chiusa in cui detto punzone e detta 
cavita di stampo interagiscono per formare un 
articolo . mediante pressatura di detta plurality 
di dosi. 

38. Apparato, comprendente un'unita di 
stampaggio avente ion punzone ed una. cavita di 
stampo uno dei quali fungente da membro di 
ricezione per ricevere una dose di materia 
plastica in una posizione aperta, detta unita di 
stampaggio essendo mobile lungo un percorso tra 
detta posizione aperta ed una posizione. chiusa in 




cui detto punzone e detta cavita di stampo 
interagiscono per formare un articolo mediante 
pressatura di detta dose, mezzi a canale essendo 
previsti per circondare detto metnbro di ricezione 
in detta posizione aperta lungo detto percorso, 

39. Apparato secondo la rivendicazione 38, e 
comprendente inoltre un ulteriore canale che 
circonda mezzi di trasf eritnento di detta dose da 
\ma bocca di rilascio di detta dose e che procede 
lungo un ulteriore percorso che conduce a detto 
percorso • . 

40. Apparato secondo la rivendicazione 38, 
oppure 39% e comprendente inoltre un dispositive 
di support© che si estende all'esterno di detta 
imita di stampaggio ed § interposto tra detto 
punzone e detta cavita di stampo per supportare 
detta dose. 

41. Apparato secondo la rivendicazione 40, in 
cui detto dispositive di supporto comprende un 
merabro di supporto in materiale poroso. 

42. Apparato secondo la rivendicazione 40, in 
cui detto dispositive di supporto comprende un 
membro di supporto avente fori attraverso i quali 
un fluido pud essere iniettato verso detta dose. 
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43. Apparato secondo la rivendicazione 40, in 
cui detto dispositive di supporto comprende iin 
membro di supporto in materiale sostanzialmente 
non conduttore termicamente • 

44. Apparato secondo qualxinque combinazione 
delle precedenti rivendicazioni . 

45. Articolo stampato per compressione 
comprendente \in corpo forttiato da una pluralita di 
materie plastiche. aventi propriety e/o aspetto 
reciprocamente differenti. 

46. Articolo secondo la rivendicazione 45, in 
cui detta plurality di materie plastiche 
comprende una. prima materia plastica ed xina 
seconda materia plastica: 

47. Articolo sedondo la rivendicazione 46, in 
cui detta prima e seconda materia plastica 
delimitano adiacenti porzioni di una chiusura di 
contenitore . 

48. Metodo, comprendente rilasciare una \ 
plurality di dosi di materia plastica ad un'unita 
di stampaggio e pressare insieme detta plurality o 
di dosi tra vin punzone ed una cavitS. di ^tampo 

49. Metodo per stampare per compression^ 
articoli di materia plastica, comprendente 

" f orniare una dose di" materia clastica -in- xin'-unita 
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di stampaggio unendo insieme un punzone ed una 
cavity di stampo, in cui, prima di detto unire 
insieme^ detta dose viene propulsa o verso detto 
punzone, o verso detta cavita di stampo. 
Milano, 23/10/2003 




Per incarico 
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□ BLACK BORDERS 

□jL^AGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
J^Ti'ADED TEXT OR DRAWING 

'blurred or n^LEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



